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Abstract of DE1 021 1 663 

The first and second parts are molded in 
separate tools. Another part forming a 
connecting member is injected onto both parts 
to form a single component. The first part 
forms a rigid support(3) and the second part 
forms a soft seal(5) with an arc-shaped sealing 
lip. Following injection of the first two parts the 
two tools are opened and each part remains in 
a tool half. The two tool halves are then moved 
together so that the two moldings are in their 
final molding positions. A further tool part(1 1 .3) 
is inserted between the tool halves to form a 
molding cavity(10.3) for the connecting 
member. The first and second tools are fed 
with plastic melt from different machines and 
the third tool is fed from one of these 
machines. First and second parts are injected 
simultaneously and have no undercut areas. 
When completed the final product includes an 
undercut between the first and second parts. 
An Independent claim is included for a 
component comprising first and second parts 
joined together by a connecting part injected 
onto them. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung eines aus zwei einstuckig miteinander verbundenen Segmenten bestehenden 
Formteils, insbesondere fur einen Fahrzeuginnenraum, sowie nach diesem Verfahren hergestelltes Formteil 

® Bei einem Verfahren zum SpritzgieGen eines Formteils 5 
(1) aus mindestens einem ersten und einem zweiten 
Formteilsegment (2), (4), die einstuckig miteinander ver- 
bunden sind, werden das erste und das zweite Formteil- 
segment (2), (4) in gesonderten Werkzeugen (10.1), (10.2) 
gefertigt und nachfolgend durch Anspritzen eines Verbin- 
dungssegments (9) zu einer Einheit gefugt. Vorzugsweise 
werden die Werkzeuge (11.1), (11.2) nach dem Spritzgie- 
Sen geteilt, wobei das erste und das zweite Formteilseg- 
ment (2), (4) jeweils in einer Werkzeughalfte (12.11), 12 32 
(12.21) verbleiben. Nachfolgend werden die betreffenden 
Werkzeughalften (12.11), (12.21) in der Weise aufeinander 
gefahren, dass sich das erste und das zweite Formteilseg- 
ment (2), (4) zueinander im Wesentlichen in der Designpo- 
• sition im Formteil (1) befinden. Dabei kann zwischen die 
Werkzeughalften (12.11), (12.21) ein weiteres Werkzeug 
(11.3) eingefuhrt werden, das die Kavitat (10.3) fur das 
Verbindungssegment aufweist und anschliefiend eben- 
falls mit Formmasse gefullt wird. Die Erfindung betrifft 
ferner ein entsprechendes Formteil. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spitzgie- 
Ben cines Formteils aus mindestens einem ersien und einem 
zweiten Fomiteilscgment, die cinstiickig mitcinandcr vcr- 
bunden sind. 

Stand der Technik 

[0002] Ein gattungsgemaBes SpritzgieBverfahren zum 
Herstellen eines zweifarbigen Formteils ist aus der deut- 
schen Offenlegungsschrift 20 63 850 bekannt. Dabei wird in 
einer ersten Formeinrichtung ein Spritzling hergestellt, der 
nach seiner Erstarrung enlnommen und in cine zweite Form- 
einrichtung eingefuhrt wird. Dort wird der Spritzling mit ei- 
ner zweiten Formmasse, die eine andere Farbe als der 
Grundkorper aufweisen kann, umspritzt oder angespritzt. 
AnschlieBend wird das komplette Formteil aus der zweiten 
Formeinrichtung ausgeworfen. 

[0003] Dieses Verfahren ist mit dem Nachteil verbunden, 
dass das Formteil nur bedingt Hinterschneidungen aufwei- 
sen darf, das andernfalls ein Entformen nicht mehr oder nur 
unter Verwendung eines komplex segmentierten Werkzeugs 
moglich ist. Dies gilt auch fur den Fall, dass eine der ver- 
wendeten Formmassen in verfestigtem Zustand elastische 
Eigenschaften aufweist. 

Aufgabe 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum SpritzgieBen von Mehrkomponenten-Formtei- 
len anzubieten, die im Hinblick auf die Gestaltung geringe- 
ren Restriktionen unterworfen sind und das auch die Ausbil- 
dung ausgepragter Hinterschneidungen erlaubt. 

Losung 

[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, dass das erste und das zweite Formteil segment in ge- 
sonderten Werkzeugen gefertigt und nachfolgend durch An- 
spritzen eines Verbindungssegments zu einer Einheit gefiigt 
werden. Dabei sind die Formteil segmente jeweils so gestal- 
tet, dass sie aus den zu ihrer Fertigung verwendeten Werk- 
zeugkavitaten problemlos entnehmbar sind, durch das An- 
spritzen des Verbindungssegments jedoch zu einem gesamt- 
haften T Hinterschneidungen aufweisenden Formteil verbun- 
den werden. 

[0006] Nach einer besondcren Ausfuhrung der Erfindung 
werden das erste Formteilsegment als harter Trager und das 
zweite Formteilsegment als Weichdichtung ausgebildet und 
durch Anspritzen eines bevorzugt weichen Verbindungsseg- 
ments miteinander verbunden. 

[0007] Die Werkzeuge werden vorzugsweise nach dem 
SpritzgieBen geteilt, wobci das erste und das zweite Form- 
teilsegment jeweils in einer Werkzeughalfte verbleiben. An- 
schlieBend werden die betreffenden Werkzeughalften in der 
Weise aufeinander gefahren, dass sich das erste und das 
zweite Formteilsegment zueinander im Wesentlichen in der 
Designposition des Formteils befinden, also in der Lage, die 
ihnen konstruktiv im Formteil zugedacht ist. Vorzugsweise 
wird nachfolgend zwischen die Werkzeughalften ein weite- 
res Werkzeug eingefuhrt, das die Kavitat fur das Verbin- 
dungssegment aufweist und in einem abschlieBenden Ar- 
beitsschritt mit der die Formteilsegmente verbindenden 
Formmasse gefiillt wird. 

[0008] Dabei kann mit Vorteil vorgesehen werden, dass 
das Werkzeug fur das erste Formteilsegment aus einer ersten 
SpritzgieBmaschine, das Werkzeug fUr das zweite Formteil- 
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segment aus einer zweiten SpritzgieBmaschine und das 
Werkzeug mit der Kavitat fur das Verbindungssegment aus 
einer dieser SpitzgieBmaschinen mit Schmelze beschickt 
wird. So ist bei einem Formteil aus einem harten Trager und 
5 einer Weichdichtung das Verbindungssegment bevorzugt 
aus der thermoplastischen Formmasse der Dichtung gefer- 
tigt. 

[0009] Zur Verkiirzung der Taktzeiten werden das erste 
und das zweite Formteilsegment vorzugsweise im Wesentli- 

to chen zeitgleich gespritzt, wahrend das Verbindungssegment 
im Anschlug daran angespritzt wird. 
[0010] Das erfindungsgemaBe Formteil ist dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das erste und das zweite Formteilseg- 
ment ubcr ein angespritztes Verbindungssegment miteinan- 

15 der verbunden sind, wobei das fcrtigc Formteil mindestens 
einen Hinterschnitt aufweisen kann, die Formteilsegmente 
hingegen im Wesentlichen hinterschnittfrei ausgebildet 
sind. 

[0011] Nach einer besonders bevorzugten Ausfuhrung der 
20 Erfindung sind das erste Formteilsegment als harter Trager 
und das zweite Formteilsegment als Weichdichtung ausge- 
bildet. Dabei kann die Weichdichtung als bogenformige 
Dichtlippe gestaltet werden, die von ihrem Anbindungs- 
punkt aus zuerst von ihrer Basis aus nach auBen lauft und 
25 eine sich daran anschlieBende halbkreisfbrmige Ausbildung 
aufweist, so dass ihr freies Ende wieder der Basis zuge- 
wandt ist. Eine derartige Dichtung weist gegenuber sehr un- 
terschiedlich ausgerichteten Anlageflachcn guleDichteigen- 
schaften auf, auch bei einer dynamischen Verlagerung der 
30 Anlagefiache, ist jedoch wegen des ausgepragten Hinter- 
schnitts am gesamthaften Formteil mit herkommlichen 
SpritzgieBverfahren kaum zu fertigen. 

Figuren 

35 

[0012] Die Figuren stellen beispielhaft und schematisch 
die Abfolge bei der Durchfuhrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens und das gefertiglc Formteil dar. 
[0013] Es zeigen: 
40 [0014] Fig. 1 die Fertigung des ersten und zweiten Form- 
teilsegments 

[0015] Fig. 2 die gespritzten Formteilsegmente nach Ent- 
nahme jeweils einer Werkzeughalfte 
[0016] Fig. 3 das Ausrichten der verbleibenden Werk- 
45 zeughalften mit aufgesetztem Werkzeug zum Anspritzen 
des Verbindungssegments 

[0017] Fig. 4 das Formteil nach der Entnahme aus den 
SpritzgieBwerkzeugen 

[0018] Das in Fig. 4 nach AbschluB des Fertigung sprozes- 

50 ses einstiickig ausgebildete Formteil 1 besteht aus einem er- 
sten Formteilsegment 2 in Form eines rotationssymmetri- 
schen Tragers 3 mit L-formigem Querschnitt, der aus einem 
vergleichsweise harten thermoplastischen Werkstoff, bei- 
spielsweisc Polypropylen (PP) oder einem PP-Compound 

55 besteht. An dem sich parallel zur Symmetrieachse X erstrek- 
kenden Schenkel des Tragers ist ein zweites Formteilseg- 
ment 4 angebunden, das als ringartige Weichdichtung 5 mit 
bogenformiger Dichtlippe 6 ausgefuhrt ist und aus einem 
thermoplastischen Elastomer auf olefinischer Basis (TPE- 

60 O) bestehen kann. Die Weichdichtung 5 weist eine Basis 7 
auf, die einen gegenuber dem zugcordncten AuBendurch- 
messer des Tragers 3 geringfugig vergroBerten Innendurch- 
messer besitzt. Von dieser Basis aus verlauft die Dichtlippe 
6 zunachst im Wesentlichen in Richtung der Symmetrie- 

65 achse X und schwenkt dann halbkreisformig nach innen, bis 
ihr freies Ende 8 wieder in etwa in Richtung der Basis 7 
weist. 

[0019] Eine derartige Weichdichtung 5 kann durch mehr 
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oder weniger starkes Einrollen des halbkreisformigen Ab- 
schnitts gegenuber einer orthogonal zur Symmeirieachse X 
verlaufenden Anlageflache abdichten, jedoch auch gegen- 
uber einer Flachc, die cine leichtc Schraglage aufweist. Fcr- 
ner kann die Anlageflache einc statischc oder auch dynami- 5 
sche Schubbewegung quer zur Symmetrieachse ausfuhren, 
die durch eine Biegung in den sich etwa parallel zur Sym- 
metrieachse erstreckenden Bereichen der Dichtlippe 5 aus- 
geglichen wird. 

[0020] Trager 3 und Weichdichtung 5 sind miteinander 10 
stoffschliissig uber ein Verbindungselement 9 verbunden, 
das aus der gleichen Formmasse wie die Weichdichtung 5 
gefertigt wird und zu beiden Formteilsegmenten eine feste 
Verbindung einzugehcn vermag. 

[0021] Bei der Herstellung des Formtcils werden zunachst 15 
die Kavitaten 10.1 und 10.2 des Werkzeugs 11.1 fur die 
Weichdichtung 5 und des Werkzeugs 11.2 fur den Trager 3 
mit den betreffenden Formmassen gefullt, die jeweils von 
einer nicht dargestellten SpritzgieBmaschine aufgeschmol- 
zen und unter Druck gesetzt werden. Die Werkzeuge 11.1 20 
und 11.2 bestehen jeweils aus zwei Werkzeughalften 12.11 
bis 12.22, die voneinander auch nach dem Einspitzen und 
Erstarren der Formmassen in den Kavitaten 10 getrennt wer- 
den konnen, da die Spritzlinge keinerlei Hinterschneidun- 
gen aufweisen. Der BegrifF "Werkzeughalfte" schlieBt dabei 25 
selbstverstandlich nicht aus, dass das Werkzeug aus mehr 
als zwei, gegebenenfalls zueinander lageveranderlichen Tei- 
len aufgcbaut ist, 

[0022] Nach dem Erkalten der nun an sich entformbaren 
Spitzlinge wird in den Werkzeugen 11.1, 11.2 jeweils dieje- 30 
nige Werkzeughalfte 12.11, 12.22 entnommen, die dem spa- 
teren Verbindungsbereich der Spritzlinge zugeordnet ist. 
Dabei verbleiben die bereils erstarrte Weichdichtung 5 und 
der formstabile Trager 3, wie aus Fig. 2 ersichtlich, in den 
verbliebenen Werkzeughalften 12.11 und 12.21 und werden 35 
durch deren Verlagerung in Designposition gebracht, neh- 
men also zueinander genau die Lage ein, die ihnen am ferti- 
gen Fonntcii zugedacht wurde. Wie in Fig. 3 dargestellt, 
wird dabei in den verbleibenden Abstand zwischen den 
Werkzeughalften 12.11 und 12.21 ein drittes Werkzeug 11.3 40 
eingefuhrt, das entlang einer horizontal durch die Symme- 
trieachse X verlaufenden Ebene in eine obere Werkzeug- 
halfte 1231 und cine untere Werkzeughalfte 1232 teilbar 
ist. Das Werkzeug 113 weist seinerseits eine ringformige 
Kavitat 10.3 fiir das Verbindungssegment 9 auf, die innen- 45 
seitig zum Trager 3 hin und stirnseitig zur Basis 7 der 
Weichdichtung 5 hin offen ist. Die Kavitat 103 wird nun mit 
der gleichen Formmasse gefullt, aus der bcrcits die Weich- 
dichtung 5 gefertigt wurde, so dass die Weichdichtung 5 und 
der Trager 3 nach dem Entformen durch das Verbindungs- 50 
segment zu einem einstuckigen Formteil 1 verbunden sind 
(Fig. 4). Beim BefuUen der Kavitat ist selbstverstandlich da- 
fiir Sorge zu tragen, dass sich die Basis 7 der Weichdichtung 
unter dem Druck der Formmasse nicht unzulassigcrweisc 
verschiebt. 55 

Bezugszeichen 

1 Formteil 

2 erstes Formteilsegment 60 

3 Trager 

4 zweites Formteilsegment 

5 Weichdichtung 

6 Dichtlippe 

7 Basis 65 

8 freies Ende (der Dichtlippe) 

9 Verbindungssegment 

10 Kavitat 



11 Werkzeug 

12 Werkzeughalfte 



Patcntanspruchc 



1. Verfahren zum SpitzgieBen eines Formteils (1) aus 
mindestens einem ersten und einem zweiten Formteil- 
segment (2), (4), die einstuckig miteinander verbunden 
sind, dadurch gekennzeichnet, dass das erste und das 
zweite Formteilsegment (2), (4) in gesonderten Werk- 
zeugen (10.1), (10.2) gefertigt und nachfolgend durch 
Anspritzen eines Verbindungssegments (9) zu einer 
Einheit gefiigt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das erste Formteilsegment (2) als harter Tra- 
ger (3) und das zweite Formteilsegment (4) als Weich- 
dichtung (5) ausgebildet und durch Anspritzen eines 
bevorzugt weichen Verbindungssegments (9) miteinan- 
der verbunden werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Werkzeuge (11.1), (11.2) nach dem 
SpritzgieBen geteilt werden, wobei das erste und das 
zweite Formteilsegment (2), (4) jeweils in einer Werk- 
zeughalfte (12.11), (12.21) verbleiben, und dass nach- 
folgend die betreffenden Werkzeughalften (12.11), 
(12.21) in der Weise aufeinander gefahren werden, 
dass sich das erste und das zweite Formteilsegment (2), 
(4) zueinander im Wesentlichen in der Designposition 
im Formteil (1) befinden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass zwischen die Werkzeughalften (12.11), 
(12.21) ein wei teres Werkzeug (113) eingefuhrt wird, 
das die Kavitat (103) fur das Verbindungssegment auf- 
weist. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug 
(11.1) fur das erste Formteilsegment (2) aus einer er- 
sten SpritzgieBmaschine, das Werkzeug (11.2) fiir das 
zweite Formteilsegment (4) aus einer zweiten Spritz- 
gieBmaschine und das Werkzeug (11.3) mit der Kavitat 
(10.3) fur das Verbindungssegment (9) aus einer dieser 
SpitzgieBmaschinen mit Schmelze beschickt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das erste und das 
zweite Formteilsegment (2), (4) im Wesentlichen zeit- 
gleich gespritzt werden. 

7. Formteil (1) aus mindestens einem ersten und einem 
zweiten Formteilsegment (2), (4), die einstuckig mit- 
einander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, das 
die Formteilsegmente (2), (4) uber ein angespritztes 
Verbindungssegment (9) miteinander verbunden sind. 

8. Formteil nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Formteil (1) mindestens einen Hinterschnitt 
aufweist, die Formteilsegmente (2), (4) hingegen im 
Wesentlichen hinterschnittfrei ausgebildet sind. 

9. Formteil nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das erste Formteilsegment (2) als harter 
Trager (3) und das zweite Formteilsegment (4) als 
Weichdichtung (5) ausgebildet sind. 

10. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Weichdichtung (5) zumindest bcreichs- 
weise als bogenformige Dichtlippe (6) gestaltet ist. 
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